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Produit alimentaire enrob§. composition, procede et appareil pour sa fabrication 



U pr^sente invention est relative a un produit alimentaire enrob§. en particulier 
une saucisse. k une composition pour enrober un produit alimentaire. a un procede 
pour enrober des produits alimentaires et k un appareil permettant de mettre en oeuvre 
ce proc6d6- 

Le domaine technique de invention est celui de la fabrication des appareils de 
fabrication automatique de saucisses. 

II est connu de fabriquer des saucisses en enveloppant de la chair dans un 
boyau ; I'utilisation de boyaux naturals, d'origine animale. est contrari6e par les risques 
de transmission de maladies, en particulier les maladies Infectleuses imput^es aux 
prions ; I'utilisation de boyaux synth§tiques n6cessite un traitement themnlque des 
produits. suivi d'une separation (ou §pluchage) du boyau et de la chair, et nuit.^ 
I'aspect des produits obtenus. ^ 

11 est par ailleurs connu par la publication du brevet EP 29806 un proc6de de 
fabrication de saucisses sans enveloppe. dans lequel on remplit de chair des moules 
tubulaires. on chauffe la chair dans le moule pour coaguler les saucisses en surfape, 
puis on §jecte les saucisses des moules : ce procede necessite un appareillage 
complexe qui pr§sente une productivity relativement faible ; en outre, ^utilisation d'un 
traitement thermlque altere les propri6tes organoleptiques de la chair. 

Un objectif de ('invention est de proposer un proc6d§ am6lior§ de fabrication de 
saucisses et de produits alimentaires similaires. et un appareil simple pour la mise en 
oeuvre de ce procede. 

Un objectif de I'invention est de proposer un produit alimentaire forme et/ou 
mouI§. essentiellement constitu§ de chair, puipe ou matiere pateuse eVou fibreuse. 
generalement crue. qui pr§sente des caract6ristiques m6canlques permettant sa 
manipulation, sans §tre enveloppe dans un boyau. 

Selon un premier aspect. I'invention consiste a enrober et/ou enduire le produit 
alimentaire d'une composition denu6e d'extraits d'origine animale. qui ne fond pas a la 
cuisson. et qui contribue a la cohesion du produit. 
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De preference, la composition gelifiee enrobant le produit comporte de 
('alginate de calcium ; il a en effet ete constate que ce produit a base d'extraits 
d'algues, pennet selon Tinvention d'am6liorer la cohesion et la resistance mecanrque 
de la chair qu'il enrobe sans y etre melange ; cet enrobage permet en outre d*eviter le 
S collage mutuel des produits enrobes et facilite leur manipulation. 

De preference encore, la composition dont le produit alimentaire est enduit, 
comporte des proteines d'origine v§getale, du dextrose et de la maltodextrine, qui 
permettent d'ameliorer le comportement a la cuisson du produit alimentaire. 

De preference, I'enrobage est r§alis6 en deux Stapes successives : on recouvre 
10 d'abord le produit alimentaire d'un film d'une premiere composition aqueuse - en 
particulier de Teau - dans laquelle est dispersSe une poudre d'alginate de sodium, 
ainsi que les proteines, sucres et/ou amidon, puis on provoque le durcissement de ce 
film essentiellement liquide par m!se en contact du produit recouvert du film avec une 
deuxi^me composition aqueuse contenant un sel de calcium ; ce sel, en particulier du 
IS chlorure de calcium, rSagit avec Talginate de sodium present dans le film enduisant le 
produit alimentaire, pour former un gel d'alginate de calcium assurant la cohesion du 
produit alimentaire, sans qu'il soit n§cessaire de faire subir au produit un traitement 
thermique ; le gel ainsi forme autour de la chair rSsiste a la chaleur de cuisson. 

Selon un mode pr6fere de realisation, I'enduction du produit alimentaire par la 
20 premiere composition contenant de I'alginate de sodium, comporte une etape 
d'enrobage par immersion du produit alimentaire dans un premier bain, et la mise en 
contact du produit avec la deuxieme composition contenant un sel de calcium 
comporte egalement une etape d*immersion dans un deuxidme bain ; de preference 
encore, Timmersion du produit dans le premier bain est precedee. completee et/ou 
25 suivie d'une aspersion du produit par la premiere composition contenant de Talginate 
de sodium. 

La teneur de la premiere composition en proteines, dextrose et maltodextrine 
est notamment choisie pour ajuster la fiuidite de cette composition, en fonction des 
caracteristiques techniques de Tappareillage de mise en ceuvre du precede, 
30 notamment pour faciliter le pompage, la circulation et la projection de cette 
composition ; la teneur de ces produits est egalement choisie pour ajuster le taux 
(et/ou rSpaisseur) d'enrobage et la solidite (cohesion) du produit fini, et pour lui 
assurer un bon comportement k la cuisson, en termes de retraction et de coloration. 
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Selon d'autres caracteristiques preferentielles de I'invention : 

- l-alginate de sodium se pr6sente sous forme d'une poudre dispersee dans une 
solution aqueuse. la composition pr6sentant une fluidity suffisamment eievee pour §tre 
transportee sous I'action rfune pompe et pour #tre projetee par des buses pour 
raspersion des produits a enduire ; de pr6f6rence. la projection de la composition 
d'enduction sur les produits est effectu6e de fagon repartie en formant un rideau ; 

- la proportion en masse de ralginate de sodium dans la premiere composition 
est situ6e dans une plage allant de 0.5 %h2 % ; 

- la proportion en masse du sel de calcium dans la deuxi^me composition est 
10 situ6e dans une plage allant de 0,1 ^ 1 5 %. 

De preference, le proc§d6 selon I'invention comporte successivement les 
etapes suivantes : 

* on forme un boudin de chair, puipe ou pate en lui f aisant t^verser 
un moule tubulaire, ; ... 

* on coupe le boudin en trongons dont les extr6mrt6s soht de 
preference arrondies, 

• * on deplace les trongons en les enduisant d'une premiere 
composition contenant de I'alginate de sodium, de maniere h enrober les 
trongons d'un film de cette premiere composition, 

* on met en contact les trongons enrobes avec une deuxieme 
composition contenant- un sel de calcium de fagon ^ obtenir la formation 
d'une couche d'un gel d'alginate de calcium enrobant les trongons. 

De preference, on arrose les outlls de coupe de boudin par ladite premiere 
composition afin de les lubrifier. 

• De preference, on Immerge successivement les produits alimentaires dans 
deux bains respectivement constitues desdites premiere et deuxieme compositions, on 
arrose (on asperge) les produits de ladite premiere composition, et on modifie la 
repartition en surface de la premiere composition sur les produits endurts par 
egouttage, de preference compiet6e par I'action de jets d'air. pour ameiiorer et 
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homogeneiser la qualite d'enduction par ladite premiere composition, avant immersion 
(et/ou aspersion ou arrosage) des produits dans ladite deuxleme composition. 

Selon un autre aspect, I'invention propose un precede de fabrication de 
produrts alimentaires moules a base de chair (puipe ou pate) fibreuse, par passage de 
5 la chair dans un moule tubulaire, pour former un boudin extrude, dans lequel on 
provoque une contraction du boudin suivie d'une expansion du boudin, la contraction 
6tant suffisante pour provoquer une orientation transversale d'une partie au moins des 
fibres de la chair fibreuse, de sorte que lors de la cuisson du produit, la contraction des 
fibres favorise la reduction du diametre du produit alimentaire plutdt que le 
10 retrecissement (dans le sens de la longueur) du produit. 

L'invention a notamment pour r6sultat de permettre la fabrication automatique 
de produits alimentaires de formes cylindriques et/ou tubulalres tres varices. 

Selon un autre aspect, {'invention propose un appareil de fabrication de 
produits alimentaires a partir de chair (ou puIpe ou pate) fibreuse, en parliculier un . 

15 appareil permettant la mise en oeuvre d'un proc§de defini ci-avant, qui comporte un 
moule, de preference tubulaire, et des moyens pour introduire la chair dans le moule 
en vue de former un boudin de chair, qui comporte de preference des moyens mobiles 
de separation assurant la separation du boudin en trongons, ainsi que des moyens 
d'enduction pour assurer I'enrobage des trongons de chair par une composition 

20 gelifiante. 

De preference, I'appareil comporte une premiere cuve apte a contenlr un 
premier bain d'une premifere composition d'enrobage des produits, ainsI qu'une 
deuxieme cuve apte a contenlr un deuxieme bain d'une deuxi&me composition 
d'enrobage du produit, et des moyens de transport des trongons assurant le transport 
25 des trongons de la premiere cuve k la deuxieme cuve. 

Selon un autre aspect, Tinvention propose un appareil qui comporte des 
moyens d'introduction (en partlcuiier des buses d'ejection et/ou des canaux de 
transport) de la composition gelifiante a proximlte des moyens mobiles de separation, 
de preference en amont de ceux-ci, de sorte que ladite composition contrlbue k limiter 
30 ou eviter Tadhesion de chair sur les moyens mobiles de separation, a diminuer le 
frottement entre ces moyens mobiles, et a faclliter un formage regulier des trongons et 
en particulier de leurs extremites. 
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Selon un autre aspect. I'invention propose un appareil qui comporte piusieurs 
moules tubulaires ou canules permettant la formation simultan^e de piusieurs boudins 
de chair, et piusieurs moyens mobiles de formage et de coupe respectivement 
associes aux moules tubulaires et permettant la separation simultan6e des boudins en 
tron9ons. 

Selon des caracteristiques pr§f6rentielles de I Invention : 

- ledit appareil comporte des moyens de distribution aux moules tubulaires de 
chair d^llvree par un orifice d'alimentatlon en chair ; ces moyens de distribution - ou 
repartition - de chair comportent de pr6f6rence une structure rotative delimitant une 
cavite de distribution communiquant avec les moules tubulaires d'une part et avec 
I'orifice d'alimentatlon en chair d'autre part ; cette structure rotative presents de 
preference une surface exteme comportant des moyens d'entraTnement en rotation, en 
particulier une surface exteme comportant des dents aptes k engrener avec un organe 
moteur tel qu'un pignon ; la cavite de distribution pr6sente de preference une symetne 
. selon I'axe de rotation de la structure rotative ; I'orifice d'alimentatlon en chair est 
sensiblement centre sur cet axe de rotation, et les orifices de sortie de chair par 
lesquels la cavite de distribution communique avec les moules tubulaires s'etendent 
symetriquement par rapport gt cet axe (par exemple etant centres aux trois sommets 
d'un triangle equilateral dont le centre est situ6 sur cet axe. lorsque I'appareil comporte 
trois moules tubulaires). de fagon h favoriser une distribution equilibree de la chair 
deilvree par I'orifice d'alimentatlon j'usqu'aux moules tubulaires. 

Selon un autre aspect. I'invention propose un appareil dans lequel les moules 
sont paralleles et alignes sensiblement horizontalement. de fa^on k favoriser la sortie 
des tron5ons de boudin de chair, dans le prolongement d'une bande transporteuse 
acheminant les trongons de la sortie des moyens de separation k I'entree des moyens 
d'enduction (par immersion et aspersion). 

De preference en outre : 

- le (ou les) moule(s) tubulaire(s) est (sont) fix6(s) a une structure (ou tete) de 
separation et de fomiage et a une unite de poussee de (d'alimentation en) chair, par 
des moyens de liaison amovibles facilitant le demontage du (des) moule(s) pour son 
(leur) hettoyage et/ou son (leur) echange ; 
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- Tappareil comporte un chassis supportant une stmcture (ou tete) de 
separation et de formage de trongons ainsi que des moyens de distribution de chair 
aux moules tubulaires, en particulier ladite structure rotative, lequel chassis est 
reglable ou deformable, en particulier telescopique, afin de faciliter !e montage et le 

5 d^montage des moules tubulaires et/ou des moyens de distribution de chair ; 

- ledit appareil comporte en outre des moyens d'homogeneisation du film ou de 
la couche de la premiere composition enrobant le produit, qui sont de preference 
disposes entre lesdites premiere et deuxieme cuves, ces moyens comportant de 
preference un support mobile (tel qu'une bande transporteuse) perfore pour permettre 

10 Tegouttage des produits, et/ou des buses de projection d*air ou tf un gaz approprie. 

Selon un autre aspect, {'invention propose un appareil dans lequel les moyens 
mobiles de separation comportent deux lames montees mobiles en translation 
alternative sur une structure (ou t§te) de separation et de formage de trongons et 
formant une guillotine, Textr^mite de chacune des lames 6tant conformee pour 
IS provoquer d'une part, dans une premiere position relative de fermeture, la separation 
du boudin en trongons, et d'autre part, dans une deuxidme position relative d'ouverture 
partielle, un formage d'une extr6mit6 d'un trongon de boudin de chair. 

De preference, chacune des lames comporte une echancrure semi circulaire, le 
bord de rechancrure etant effile pour former un trancbant. 

20 De preference, I'appareil comporte deux actionneurs pour TentraTnement 

respectif des deux lames, une unite de commande apte a commander le 
fonctionnement des actionneurs d'une part et les moyens d'introduction de chair dans 
le moule d'autre part, Tunlte de comrrlande comportant des moyens pour commander 
individuellement les deux actionneurs ainsi que les moyens d'introduction de fagon a 

25 provoquer un passage de chair au travers d'un orifice deiimlte par les lames, dans une 
position de fermeture partielle du moule tubulaire par ces lames, et a provoquer une 
diminution progressive de la section d'un trongon de boudin au voisinage de son 
extremite. 

La commande individuelle des actionneurs d'entraTnement des lames de 
30 formage et de coupe facilite Tarrondissement des extremites des trongons de boudin, 
par Tintermediaire du contrdle du dephasage entre les mouvements des lames. 
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De pr6f6rence. les lames sont lubrifiees par la premiere composition 
d'enduction. 

De preference. I'appareil comporte des moyens d'6tranglement du flux de chair 
en boudin. aptes a provoquer une modification de I'orientation des fibres dans le 
5 boudin de chair et une amelioration de la cohesion du boudin de chair. 

D'autres caracteristiques et avantages de Invention apparaissent dans la 
description suivante qui se r^ffere aux dessins annex6s. qui illustrent sans aucun 
caractere limitatif des modes pr6f6rentiels de rSallsation de I'Invention. 

Sauf Indication contraire. des rep&res Identiques ou similaires sont utilises pour 
10 designer des Elements Identiques ou similaires. 

La figure 1 est une vue Iat6rale longitudinals Hlustrant sch6matiquement une 
machine selon I'invention et son utilisation pour la fabrication de saucisses sans 
boyau. selon un premier mode pref§r6 de realisation. 

La figure 2 est une vue similaire k la figure 1 illustrant un deuxieme mode 
15 pr6f6r6 de realisation d'une machine incorporant trois trongons tubulaires de moulage 
de chair k sauclsse qui sont aliment6s par l'intemi§dialre d'un distributeur rotatif . 

Les figures 3A et 3B sont des vues en coupe. longltudinale d'un systeme de 
moulage de boudin. de coupe de boudin en tron9ons et de formage des extr6mlt§s des 
trongons, dans deux positions du systfeme de coupe : sur la figure 3A. les lames de 
20 coupe sont rapprochees et obturent une exlremit6 d'une canule de moulage. tandis 
qo'k la figure SB. les lames sont dans une position d'ouverlure permettant un passage 
integral du boudin sortant de la canule. 

Les figures 4A et 48 sont des vues de face du systfeme de coupe et formage 
de trongons. et sont respectivement des vues selon IV. A de la figure 3A et IVB de la 
25 figure SB. 

La figure 5 est une vue similaire aux figures 4A et 4B. qui illustre un disposltlf 
de coupe et de formage simultan§ de trois boudins de chair formes par trois canules 
align^es selon un axe horizontal. 
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La figure 6 est une vue laterale a echelle agrandie de la figure 2, qui illustre en 
particulier le systeme de distribution de chair delivree par un conduit unique 
d'alimentation, k trois canules de formage simultan§ de trois boudins. 

La figure 7 est una vue en coupe transversale, a echelle agrandie, selon un 
5 plan vertical repere VII figure 6, d'un distributeur rotatif et de son pignon 
d'entramement. 

Les figures 8A a 8D sont des vues de face de deux tames d'un dispositif de 
coupe tel que celui illustre figure 3A, 3B, 4A, 4B, dans quatre positions relatives 
successives des lames qui illustrent une sequence de coupe d'un boudin, de fermeture 
10 de ia canule de moulage correspondante et de formage d'une extr§mit§ d'un trongon 
de boudin ; les figures 9A k 9D sont des vues en coupe de ces lames dans les 
positions respectives des figures 8A a 8D : ce sont respectivement des vues selon IXA 
- IXA k IXD - IXD de ces figures. 

La figure 10 est une vue en coupe longitudinale d'un tron9on de moule tubulaire 
15 pourvu d'un retr6cissemenL 

La figure 1 1 est une vue en coupe d'une saucisse conforme k I'lnvention. 

Les figures 12 et 13 illustrent une variante de I'appareil, et montrent le systdme 
de transfert de saucisses du premier au deuxieme bain ; la figure 12 est une vue de 
c6t^ tandis que la figure 13 est une vue de dessus - selon XIII de la figure 12 

20 Par reference aux figures 1 et 2 notamment. Tappareil 31 comporte un chassis 

32 §quipe de roues 33 par Tintermediaire desquelles il repose sur le sol 34. 

Le chassis 32 supporte trois bacs superposes recevant la premiere composition 
aqueuse d'enrobage contenant I'alginate de sodium : un bac 35 k dSversement, un 
bac 12 de collecte et un bac 13 de stockage ; le chassis supporte §galement un 

25 quatrieme bac 1 12 de preparation de la premi&re composition, ainsi qu'un convoyeur 5 
a bande transporteuse perforee, dont le brin sup6rieur 95 s'etend au-dessus du bac 35 
et dont le brin Inferieur 96 s'etend sous le bac 35, entre celui-ci et le bac 12 de 
collecte ; un moteur 4 entraTne en rotation un rouleau 36 d'extremitS du convoyeur ; la 
bande du convoyeur 5 est guid§e par un deuxi&me rouleau 37 d'extrSmite et par des 

30 rouleaux ou autres dispositifs intermediaires de guidage 38 a 40 ; ces moyens de 
guidage obligent une portion de la bande transporteuse k glisser le long du fond du 
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bac 35 de fagon k ce que les saucisses 45 reposant sur le brin superieur de la bande 
sent immerg6es (de pr6f6rence partiellement immergees) dans la composition 
remplissant ie bac 35. 

L'appareil comporte en outre une pompe 6 de circulation de cette composition, 
qui I'aspire dans le bac 13 par rinterm6diaire d'un conduit 41 d'aspiration, et qui 
refoule cette composition dans un conduit termine par une rampe (ou rideau) 
d'aspersion 7 qui surplombe le bac 35 et/ou le brin superieur de la bande transportant 
les saucisses. 

Cette pompe 6 possede un T§ sur le conduit de refoulement 7 qui d'un cote 
119 alimente la t§te 3 et de I'autre fomne un by-pass 117 ; le bac 112 est 6quipe d'une 
pompe k fragmentation 116 qui. par un conduit d'aspiration 120 et un conduit de 
refoulement 121. assure une circulation en circuit ferm6 permettant le melange et la 
reduction des grumeaux; une vanne 122 pemaet solt d'assurer le melange, soit de 
vidanger le bac 1 12 dans le bac 12 pour alimenter le bac 13 par l'interm6diaire du filtre 
14. 

Le chassis de l'appareil supporte en outre un coffret 93 renfermant une unite 
6lectronique de controle et de commande des actionneurs de l'appareil, ainsi qu'un 
disposltif 3 - denomme me - de coupe et de fomr^age des saucisses k partir d'un 
boudin de chair. 

L'appareil comporte 6galement un bac 42 contenant un bain 44 d'une 
composition aqueuse de sel de calcium ; le bac 42 est 6quip6 d'un organe 43 
(opttonnel) de chauffage electrique permettant d'assurer une pr6-cuisson des produits, 
et coopfere avec un convoyeur 46 d'extraction des saucisses hors du bain 44. 

Le bac 42 est dispose de fagon k recevoir les saucisses tombant a I'aval du 
convoyeur 5 ; de preference, le bac 42 et le convoyeur s'etendent transversalement 
par rapport au convoyeur 5 de fagon a ce que les saucisses dilivr^es en file par le 
convoyeur 5 s'6tendent c6te k cote (parallelement les unes aux autres) dans le bac 42 
; ie convoyeur 46 peut dtre 6quipe d'une bande perforee permettant I'^gouttage de 
I'excfes de la composition enrobant les saucisses a la sortie du bain 44. de la meme 
manifere qu'en ce qui concerne le convoyeur 5 ; le bac de collecte 12 s'etend sur toute 
la longueur du convoyeur 5 de fagon k collecter, outre la solution d§bordant du bac 35. 



1er depot 

• .0 0 



celle s'egouttant des saucisses transport6es par ie convoyeur 5, ainsi que celle 
s'egouttant de la bande de ce convoyeur. 

Une deuxieme rampe d'aspersion projetant la deuxieme composition permet 
d'en enduire les saucisses lors de ieur passage du convoyeur 5 au bac 42. 

Un poussoir 1 assure raiimentation de la machine 31 en chair a saucisse. Ce 
poussoir possede un programme de portionnement et une prise de connexion pour 
synchronisation avec la machine de formage et d'enrobage. 

Un conduit d'alimentation 2, 76 adapts au poussoir assure la mise en forme 
cylindrique d'un boudin de chair a saucisse (figure 1) ou Talimentation du repartlteur 73 
(figure 2). 

La tete de formage assure la coupe des portions ou trongons de boudin et 
Tarrondi des extremit^s ainsi qu'un premier enrobage de la chair a saucisse ; pour 
obtenir un r6sultat optimal, on commande de preference Ie poussoir pour assurer Ie 
debit et on regie ensuite la position et la vitesse de deplacement des lames de 
guillotine. 

Le convoyeur 5, dont ia vitesse est ajustable, assure Ie transfert des saucisses 
dans Ie bain 8 de prodult enrobant, qui est alimente par un rideau 7 (figure 1) de 
produits situ§ au-dessus du bain. Par d6bordement, le produit enrobant s'§vacue dans 
le bac 13 de stockage situ§ sous la machine et la pompe 6 assure la circulation en 
continu de la composition d'enrobage. Un f litre 14 retlent les particules ou dechets 
inclus dans le retour du prodult enrobant 

La saucisse 45 sortie du bain 8 passe au travers de rideaux d'air 10 propre (ou 
d'un autre gaz appropri^) ajustables pour maTtrlser I'epaisseur de I'enrobant. Ensuite le 
produit 45 est evacue vers le deuxidme Element de la iigne qui est la trempeuse 42 
pour le deuxieme bain 44 de la deuxieme solution qui a pour objet de g§lifier le premier 
produit. 

Le bac 112 est 6quipe d'une pompe cisaillante permettant d'eliminer les 
grumeaux lies au melange eau et poudre. Cette pompe travaille en boucle fermee et 
un jeu de vannes assure soit Tdvacuation dans le bac de stockage, soit une circulation 
en boucle. 
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La machine 31 peut avoir des capacites de production diff^rentes avec la 
mSme base. En effet. soil la machine utilise une tete 3 de fomnage et coupe ^ simple 
sortie (figure 1). soit une tete comportant deux ou trois sorties (figure 2) ou plus. Dans 
ce cas un 6l6ment intemiediaire est utilise : un repartiteur 73 (figure 2) assure la 
5 repartition et distribution r6guliere du volume et du poids de chair sur chacune de ses 
sorties. 

Par reference a la figure 11 . la saucisse 45 dont la chair comporte des fibres 46 
et des grains 47 ou amas de matlere grasse. est enrobee d'une couche 48 g^lifiee 
resistant a la cuisson contenant de I'alginate de calcium obtenu par reaction de 
10 I'alginate de sodium et du sel de calcium. 

Par reference aux figures 3A & 4B. la t&te 3 de formage comporte un cadre 49 
pouvant recevoir. soit un outillage mono-sortie, soit un outillage multi-sorties. Sur ce 
cadre sont fixes deux v6rins pneumatiques 50. 51 dont la tige respective 52. 53 
supporte et entratne. selon un mouvement altematif de translation d'axe 94. une lame 
15 de guillotine haute 54 et une lame de guillotine basse 55 ; h cet effet. cheque lame de 
guillotine possfede un Xrou pemiettant de s'engager dans un pion support fix6 en bout 
de tige de v6rin. Le guidage des guillotines est assur6 par une plaque avant 56 et par 
un bloc arrifere 57. qui d6limitent deux rainures recevant les lames coulissant dans 
celles-ci. Des deux pifeces 56. 57 sont tenues par quatre tiges 58 paralleles solida.res . 
du cadre 49. et dont I'extr6mlt6 est filetie. Des Serous papillons 59 assufent le 
malntien de I'ensemble par serrage. Une fourchette 60 ^ deux branches assure la 
fixation amovible et le verrouillage de la canule 2 sur le bloc 57 du dispositif 3 de 
fomiage. Un support demi-cylindrique 61 (en forme de gouttiere) est fixe sur la plaque 
avant 56 et assure le malntien d'une saucisse ^ sa sortie de la t^te 3 : la saucisse 
glisse sur le support 61 grSce ^Tangle 65 (figure 1) d'inclinaison de la tete 3 par 
rapport ^ I'horizontale. et grSce h l'6coulement du produit d'enrobage ; la premiere 
composition d'enrobage est d6llvr6e par une pompe au bloc 57 de la tete 3 par deux 
conduits A1 et A2 et s'6coule dans des canaux 62 a 64 creus^s dans le bloc 57 et 
d6bouchant derrlfere les lames de guillotine, en trois points r^partis k 120». dans les 
30 fentes oD coulissent les lames de coupe. 

Par reference aux figures 8A a 9D. la coupe est assures par la convergence 
des deux guillotines et par leur decoupe en biseau deml-sph6rique assurant I'an-ond. 
des extremites des saucisses. 
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Par r§f§rence aux figures 8A a 8D, chaque lame 54, 55 presente une forme 
sensiblement rectangulaire dont un bord 98, 99 est biseaute ; une encoche 100, 101 
de profil demi-circulaire est formee dans la partie centraie de ce bord, et s'etend 
symetriquement de part et d'autre de Taxe 94 de translation des lames ; un biseau 
5 102, 103 est forme dans la lame, le long de Techancrure 100, 101 ; les figures 8A et 
9A illustrent les lames dans une position d'6cartement mutuel maximal ; les figures 8B 
et 9B illustrent les lames dans une position de chevauohement mutuel des bords 98, 
99 des lames, et dans laquelle les deux encoohes 100, 101 d6limitent un orifice 104 
circulaire de passage de chair qui correspond sensiblement a celui du moule (2) de 

10 formage de chair plac6 en amont des lames ; les figures 8C et 9C illustrent les lames 
dans une position oli les encoches 100, 101 qui se recouvrent partiellement d^limitent 
un orifice 105 d'ouverture partielle permettant encore le passage de chair au travers 
de cet orifice ; dans cette position, le passage de chair conduit a la formation d'une 
portion d'exlrSmitS de trongon de boudin de section inferieure k celle resultant du 

15 passage de chair au travers de Porifice 104, figure 8B et 98 ; les figures 8D et 9D 
illustrent les lames dans une position de fermeture empechant le passage de chair et 
permettant la separation d'un trongon de boudin. 

Par reference a la figure 5, la tete de formage a trois sorties presente une 
structure similaire et un fonctionnement Identique a la tete de formage a sortie unique, 
20 mais est equipee de trois sorties et d'un reseau de canaux de circulation et de 
delivrance du produit enrobant k chaque sortie. 

La tete comporte deux guillotines (une guillotine haute 54A et une guillotine 
basse 55A), comportant chacune trois empreintes, chaque empreinte consistent en 
une 6chancrure deml-circulaire dont le diametre correspond au diametre souhaite de la 
25 saucisse. 

L'outillage k multi-sorties peut se monter en lieu et place de Toutillage a sortie 
unique, sur le memo cadre support 49, ce qui permet d'utiliser Tun ou Tautre de ces 
outillages de formage et de coupe sur la meme machine. 

Par reference k la figure 5, les trois orifices 66 a 68 de sortie de la t§te de 
30 formage et de coupe s'§tendent respectivement selon trois axes 69 a 71 orthogonaux 
au plan de la figure 5, qui sont alignes selon un axe 72 horizontal- 
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Par reference aux figures 2. 6 et 7. un distributeur 73 permet la repartition du 
flux 74 de chair 75 transport^e dans un conduit 76 de sortie d'un dispositif 1 de 
poussee de chair, vers trois tubes ou canules 2 d^livrant la chair moulee a I'entree de 
la t§te 3 de formage telle qu'illustr§e figure 5. 

Le distributeur - ou r^partiteur - comporte une couronne 77 de section 
circulaire dont une face interne 78 de paroi d§limite une cavit6 79 presentant une 
symetrie de revolution selon un axe 80 horizontal : en particulier cette cavite est en 
forme de cylindre droit de section circulaire et d'axe 80 ; le distributeur comporte une 
bride 81 montee fixe par rapport k un 6l6ment 82 du chassis 32 de I'apparell. 

Le chassis 32 comporte une console faite de ban^s 121 . 122 et 123 relives 
entre elles ; I'6l6ment 82 k profit en U (figure 7) permet le coulissement des organes 
(tels que 83 k 85) quMI supporte. par rapport k la console du chassis, selon un axe 
horizontal 120. de fagon a faciliter le nettoyage et I'entretien du distributeur. 

Get element 82 du chassis supporte un moteur 83. un r6ducteur 84 entra?n§ 
par ce moteur. et un pignon 85 mont6 sur un arbre de sortie du reducteur s'6tendant 
selon un axe 86 parallfele ^ I'axe 80 ; les dents 85a du pignon 85 engrdnent avec des 
dents complementaires pr^vues sur la surface externe 87 de la couronne 77 ; par 
consequent la rotation du pignon selon I'axe 86 sous Faction du moteur 83 provoque la 
rotation selon I'axe 80 de la structure 77 et de trois couteaux 88 fix6s a la couronne 77. 
et r6partis k 120" & I'interieur de la cavite 79. 

La bride 81 comporte trois orifices 89 k 91 de raccordement respectif des trois 
tubes 2 k cette bride, de sorte que ces tubes communiquent avec la cavit§ 79. 

Comme illustr^ figure 7. ces orifices 89 k 91 de sortie de chair sont centres aux 
sommets d'un triangle 6quilat6ral dont le centre est plac6 sur I'axe 80 de rotation du 
distributeur qui correspond a I'axe longitudinal du conduit 76 d'alimentation (qui est 
pourvu d'une garniture 6tanche 92). 

Par reference k la figure 10, le moule 2 est de fomie sensiblement tubulaire 
d'axe 110 ; la paroi 111 du moule comporte une portion annulaire 112 qui est saillante 
int^rieurement par rapport a la face interne 113 du tube 2 ; II en resulte une diminution 
du diametre 114 de passage en regard de cette saillie annulaire Interne, par 
comparaison avec le diametre amont et/ou aval 115 du moule : ce r6tr6cissement du 



ler depot 




moule permet rfam^liorer la cohesion de la chair se deplagant selon la fleche 116, 
apr^s passage au travers de ce retrecissement, et permet d'orienter transversalement 
une partie au moins des fibres de la chair a saucisse. 

Par reference aux figures 12 et 13, le convoyeur 46 deplagant les saucisses 45 
5 dans le deuxieme bain 44, s'etend selon un axe 201 orthogonal a Taxe 200 longitudinal 
du convoyeur 5 ; les saucisses delivrees cote k cote par groupes de trois sur le 
convoyeur 5 par le dispositif de formage (repere 3 figures 1 et 2), chutent k Textremite 
du convoyeur 5, sur le convoyeur 46, dans le bain 44, ou elles s'etendent 
transversalement k I'axe 201. Textremite du convoyeur 5 est protegee par un capot 
10 202. 

Exemples 1 a 3 : 



On a prepare une premiere composition d'enrobage satisfaisante en 
m§langeant les ingredients dans les proportions (en masse) figurant dans le tableau 
ci-apres : 



INGREDIENTS 


EXEIVIPLE 1 


EXEI\/!PLE 2 


EXEMPLE 3 


Eau 


99% 


98% 


95% 


Alginate de sodium 


1 % 


0.5 % 


2% 


Maltodextrine 




1 % 


1 % 


Dextrose 




0,2 % 


1 % 


Proteine de soja 




0,3 % 




Prot6ine de bl6 
(isolat) 






1 % 



D'autres sucres que le dextrose peuvent etre utilises ; les proportions de sucre 
et de maltodextrine notamment peuvent varier dans des proportions notables; la 
premiere composition peut etre additionn§e d'agents colorants, d'aromates, herbes ou 
Spices ; la poudre d'alglnate de sodium peut 3tre additionnSe d'agents antimottant 
20 pour faciliter sa dispersion dans i'eau. 
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Exemples 4 et 5 : 

On a prepare une deuxi^me composition satisfaisante en m6langeant 
ingredients dans les proportions (en masse) figurant dans le tableau ci-apres : 



INGREDIENTS 


EXEMPLE 4 


EXEMPLE 5 


Eau 


93% 


83%. 


CaCl2 


7% 


1 % 


Saccharose 




10% 


Ardme poivre 




5% 


Prot6ine de soja (isolat) 




1 % 
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REVENDICATIONS 

1 . Composition (8) d'enduction de produits alimentaires (45), qui comporte 
de Talginate de sodium. 

2. Composition selon la revendication 1, qui comporte en outre des 
5 protdines vSgetales, et/ou du sucre et/ou de la maltodextrine. 

3. Composition seloh la revendication 1 ou 2, dans iaquelle I'alginate de 
sodium se presente sous forme d'une poudre dispersee dans una solution aqueuse, la 
composition presentant une fluidite suffisamment elevee pour etre transportee sous 
Taction d'une pompe et pour §tre projetee par des buses pour Paspersion des produits 

10 alimentaires a enduire. 

4. Composition selon I'une quelconque des revendications 1 a 3, dans 
Iaquelle la proportion en masse de Talginate de sodium dans la composition est situee 
dans une plage allant de 0.2 % a 5 %. 

5. Produit alimentaire (45), en particulier une saucisse, comportant une 
15 chair (ou puipe ou pate) moul§e, caract§ris6 en ce qu*il est enduit d'une composition 

comportant d'un gel d'alginate de calcium. 

6. Precede de fabrication d'un produit selon la revendication 5, dans lequel 
on utilise une composition selon Tune quelconque des revendications 1 a 4. 

7. Proced6 de fabrication de saucisses, caractSrise en ce que Ton enrobe 
20 les saucisses d'une couche ou d'un film comportant un gel thermor§sistant tel qu'un 

gel d'alginate de calcium. 

8. Precede selon la revendication 6 ou 7, qui comporte successivement les 
Stapes suivantes : 

- on forme un boudin de chair, puipe ou pate crue en lui faisant traverser un 
25 moule (2) de preference tubulaire, 

- on coupe le boudin en trongons dont les extremit6s sont de pr§f§rence 
arrondies. 
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- on deplace les trongons (45) en les enduisant d'une premifere composition (8) 
. contenant de I'alglnate de sodium, de maniere ^ enrober les trongons d'un film de 

cette premiere composition, 

- on met en contact les trongons enrols avec une deuxleme composition (44) 
contenant un sel de calcium de fagon a obtenir la fom^ation d'un gel d'alglnate de 
calcium. 

9 Precede selon ia revendication 8. dans lequel on immerge 
successivement les produits allmentaires dans deux bains desdites premiere et 
deuxleme compositions, dans lequel on arrose les produits de ladite premiere 
10 composition, dans lequel on modifle la repartition en surface de la premiere 
composition sur les produits enduits. par 6gouttage et/ou d'action de jets d'air, pour 
am^liorer et homog6n6iser la quality d'enduction par ladite premiere composition, 
avant Immersion des produits dans ladite deuxleme composition, et dans lequel la 
proportion de sel de calcium dans la deuxifeme composition est situ6e dans une plage 
15 • allant de 0,1 % 6 1 5 %. 

10 Precede de fabrication de produits alimentaires (45) & base de chair 
fibreuse. par passage de la chair dans un moule (2) tubulaire. pour fomier un boudin. 
en particulier un precede selon I'une quelconque des revendications 6 k 9. dans lequel 
on provoque une contraction du boudin suivie d'une expansion du boudin. la 
20 contraction 6tant congue pour provoquer une orientation transversale d'une partie au 
moins des fibres (46) de la chair fibreuse. 

1 1 . Appareil (31) de fabrication de produits alimentaires h partir de chair (ou 
puIpe ou pate), en particulier un appareil permettant la mise en oeuvre d'un proc6d6 
selon rune quelconque des revendications 6 k 10. qui comporte un moule (2) et des 
25 moyens pour Introduire la chair dans le moule. caract6ris6 en ce qu'll comporte des 
moyens (5. 6. 35, 42. A1 . A2. 62 ^ 64) d'enduction pour assurer I'enrobage de la chair 
par une composition g^lifiante. 

• 12. Appareil selon la revendication 11, qui comporte en outre des moyens 
mobiles de separation assurant la separation de la chair en trongons. une premiere 
30 cuve (35) apte k contenir un premier bain d'une premiere composition (8) d'enrobage 
des produits. ainsi qu'une deuxieme cuve (42) apte a contenir un deuxleme bain (44) 
d'une deuxieme composition d'enrobage du produit. et des moyens (5) de transport 
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des trongons assurant le transport des trongons de la premiere cuve a la deuxieme 
ouve, ces moyens de transport comportant des moyens pour assurer une chute des 
trongons. 

13. Appareil selon la revendication 11 ou 12, qui comporte des moyens 
5 d'introduction (en particulier des buses tfejection et/ou des canaux (62 a 64) de 

transport) de la composition gelifiante a proximite des moyens mobiles de separation 
(54, 55), de preference en amont de ceux-ci, de sorte que ladite composition contribue 
a limiter ou eviter I'adhesion de chair sur les moyens mobiles de separation, a diminuer 
le f rottement entre ces moyens mobiles, et a faciliter un formage regulier des trongons 
10 et en particulier de leurs extr6mites. 

14. Appareil selon Tune quelconque des revendicatlons 11 a 13, qui 
comporte plusieurs moules tubulalres ou canules (2) permettant la fomiation 
simultan6e de plusieurs boudlns de chair, et plusieurs moyens mobiles de formage et 
de coupe respectivement associes aux moules tubulalres et permettant la separation 

IS simultanSe des boudins en trongons. 

15. Appareil selon la revendication 14, qui comporte des moyens (73, 79) 
de distribution aux moules tubulalres de chair delivr^e par un orifice ou conduit (76) 
d'alimentation en chair. 

16. Appareil selon la revendication 15, dans lequel les moyens de 
20 distribution - ou repartition - de chair comportent une structure (73) rotative d6limitant 

une cavite (79) de distribution communiquant avec les moules tubulalres d'une part et 
avec Torif Ice d'allmentation en chair d'autre part. 

17. Appareil selon la revendication 16, dans lequel la structure rotative 
presente une surface externe (87) comportant des moyens d'entraTnement en rotation, 

25 en particulier une surface externe comportant des dents aptes a engrener avec un 
organe moteur tel qu'un pignon (85), et dans lequel ladite structure rotative comporte 
des couteaux. 

18. Appareil selon la revendication 16 ou 17, dans lequel la cavite de 
distribution pr6sente une symetrie selon Taxe de rotation (80) de la structure rotative, 

30 dans lequel I'orifice d'alimentation en chair est sensiblement centra sur cet axe de 
rotation, et dans lequel les orifices (89 a 91) de sortie de chair par lesqueis la cavite de 
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distribution communique avec les mouies tubulaires s'etendent sym^triquement par 
rapport a cet axe. de fagon ^ favoriser une distribution equilibree de la chair delivree 
par I'orifice d'alimentation jusqu'aux mouies tubulaires. 

19. Appareil selon I'une quelconque des revendications 14 a 18. dans lequel 
les mouies sont paralleles et alignis senslblement horizontalement. de fa9on a 
favoriser la sortie des trongons de boudin de chair dans le prolongement d'une bande 
transporteuse (5) acheminant les trongons de la sortie des moyens de separation & 
I'entr^e des moyens d'enduction par immersion. 

20 Appareil selon I'une quelconque des revendications 11 a 19. dans lequel 
10 le (ou les) moule(s) tubulaire(s) est (sont) fix6(s) k une structure (3) de separation et 

de formage et a une unite de pouss6e de chair par des moyens (60) de l.a.son 
amovibles facilitant le demontage du (des) moule(s) pour son (leur) nettoyage et/ou 
son (leur) echange. ? 

21 Appareil selon I'une quelconque des revendications 14 h 20, qi&i 
15 comports un chassis (32) supportant une structure (3) de separation et de fomnage de. 

trongons ainsi que des moyens (73. 79) de distribution de chair aux mouies tubulaires. 
en particulier la structure rotative selon la revendication 16. lequel chassis est r^glable 
ou d^fomiable. en particulier t^lescopique. afin de faciliter le montage et le demontage 
des mouies tubulaires et/ou des moyens de distribution de chair. • 

20 22. Appareil selon I'une quelconque des revendications 12 S 21 . dans lequel 

les moyens mobiles de separation component deux lames (54. 55) mont^es mobiles 
en translation alternative sur une structure (ou tSte) (3. 49) de separation et de 
fomiage de trongons et formant une guillotine, Vextremite de chacune des lames etant 
conformee pour provoquer d'une part, dans une premiere position relative de 

25 fermeture. la separation du boudin en trongons. et d'autre part, dans une deuxieme 
position relative d'ouverture partielle. un fomiage d'une extremite d'un trongon de 
boudin de chair. 

23. Appareil selon la revendication 22. dans lequel chacune des lames 
comports une echancrure (100.101) semi-circulaire. le bord de I'echancrure etant 
30 effiie pour former un trenchant ou biseau (102. 103) de forme senslblement sph6rique. 
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24. Appareil selon (a revendlcation 22 ou 23, qui comporte deux actionneurs 
(50, 51) pour rentraTnement respectrf des deux lames, une unite (93) de commande 
apte a commander le fonctionnement des actionneurs d'une part et celui des moyens 
d'introduction de chair dans le moule rfautre part, I'unite de commande comportant 

5 des moyens pour commander indivlduellement les deux actionneurs ainsi que les 
moyens d'introduction de fagon a provoquer un passage de chair au travers d'un 
orifice (105) delimite par les lames, dans une position de fermeture partielle du moule 
tubulaire par ces lames, et a provoquer une diminution progressive de la section d'un 
trongon de boudin au voisinage de son extr§mit6, pour faciliter le formage des 
10 extremites des trongons. 

25. Appareil selon Tune quelconque des revendications 11 k 24, qui 
comporte des moyens (112, 114) d'etranglement du flux de chair en boudin, aptes a 
provoquer une modification de i'orientation des fibres dans le boudin de chair, une 
amelioration de la cohesion du boudin de chair et/ou de son comportement a la 

15 cuisson. 

26. Appareil selon Tune quelconque des revendications 11 k 25, qui 
comporte des moyens d'homogen6fsat!on du film ou de la couche de la composition 
enrobant le prodult, qui sont disposes entre lesdites premidre et deuxifeme cuves 
d6finies k la revendication 12, ces moyens comportant de pref6rence des buses (10) 

20 de projection d'air (ou d'un gaz appropri6) sur les produits (45). 
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